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Stefan Fischer und Rainer Fischer, Lohmar (Bez. KOln) 

Yerfahren und Vorrichtung zum Herstellen yon Behaltern aus 
thermoplastiachem Kunstatoff mit einer Oder mehreren Einftill- 

Offnungen 

Die Erfindung be tr if ft die Herstellung von Behaltern 
aus thermoplastiachem Kunstatoff mit einer Oder mehreren 
EinfullOffnungen Oder dergleichen unter Verwendung eines 
schlauohf Brmigen Vorf ormlings, der in einer Form zum fertig n 
Behalter aufg blasen wird. Di Erfindung b trifft in erster 
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Linie die Hers te Hung eoloher Behalter der genannten Art, bei 
denen die einzige EinfttllSffnung bzw. bei awei Oder mehr Off- 
nungen ein Teil davon in mehr Oder weniger grofiem Abstand von 
d r Behalteraohse baw 0 der Aohse dee sohlauchf armigen Vorform- 
lings liegt. 

Derartige Behftltor mit zwei aus der Behftlterachse ver- 
aetzten EinfttllSffnungen hat man bereits in der Weiae h*rzu- 
stellen versuohtp dafl man den sohlauchformigen Vorformling 
mit seinem freien Ende Uber zwei Blasdtiaen gefiihrt, dieae 
dann bis auf den vorge8ehenen Abatand der EinfttllBffnungen 
unter Spreizung dea Schlauchendea auaeinanderbewegt und dann 
die Form um den Schlauchabschnitt geachloaaen hat, wobei 
dieser an aeinen beiden Enden zuaammengequetscht und ver- 
schloaBen wird und gleichzeitig die EinfttllSffnungen gebildet 
werden, indem das Material um die beiden Blaadorne gepreBt 
und innen und auBen geformt wird, bevor der verachloaaene 
Sohlauohabaohnitt zum fertigen Behalter aufgeblasen wirdo 

Eine aolche Fertigungaart hat mannigfaohe Mangel, die 
vor allem dadurch bedingt aind, daB aich der Sohlauch, aobald 
er beim Spreizen der Blaadorne mit dieaen in Beriihrung kommt, 
an den Berlihrungsatellen abktihlt, wodurch die spatere gleioh- 
maflige Dehnung dea Materials wahrend dea Aufblasena beein- 
trachtigt wird, Ea bildet aich auf dieae Weiae an der AuBen- 
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aeite der EinfUlloffnungen im Behalterinnern ein nach innen 
vorspringender Rand mit elner gewissen Mater ialansaramlung,, 
die In erster Linie eine Ubermfiflige Lehnung des Materials 
und damit verbunden eine unerwOnsohte Verringerung der Wand- 
starke des Behaiters in dem Bereich zwiaohen Einfttlltfffnung 
und au3erexn Behaiterrand zur Folge hat und dariiberbinaua 
eine restlose Entleerung des Behfilters ersohwerto 

Dm diese Mangel zu beheben, sieht die Erfindung bei 
einem Verfahren zum Hers te lien von mit einer Oder mehreren 
auQerhalb der Behalterachse liegenden EinftillCffnungen ver- 
3ehenen Behaltern aus thermoplastischem Kunststoff unter 
Verwendung einea schlauchf brmigen Vorformlinge, der in einer 
Form zum fertigen BehaMter aufgeblasen wird, naohdem das 
Schlauchende vor dem Schlie Ben der Blasform in dem durch 
den Ab stand der Einf tfllbffnungen von der BehaMterachse 
test .mmten AusmaS gespi'eizt worden ist, vor s daB das Spreizen 
•. • i'.'.a-.K , ..0'xde:. duroV-. Eiwirkung auf die nach dem Schlieflen 
Y-r-m aufie.'h-; lb der Formwulde bleibenden Schlauohteile 
vorgenommen uud dabei die geapreiste Schlauchwandung bis 
sum SchlieGen der Form in einem Abstand voneinander gehalten 
v/ird 9 der den Durchmesser der Einf till bffnungen Ubersteigt, 
bevor nach dem SchlieBen der Form in die Einf Ullgffnungen 
sumindest ?um Hail ala BlasdUsen auagebildete Formkeme 
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eingeftthrt w rden» Eine unerwtinschte vorzeitige AbkUhlung 
des Materials an den spater zum fertigen Behfilter zu Terfor- 
menden Teilen dea Vorformlings wird auf diese Weise vermieden 
und gleiohzeitig die Sohlauchwandung im Bereich der Einf till- 
off nungen fur das Einftihren der Formkerne aufler BerUhrung 
miteinander gehalten. Ein besonderer Vorteil einer aolchen 
Arbeitsweise be stent darin, daB man durch sie die MiSglioh- 
k it erhfilt, unter Verwendung eines sohlauohf Brmigen Vor- 
formlings Behfilter mit nur einer gegebenenfalls we it aufier- 
halb der Behfilterachse liegenden Einftill8ffnung herzustelleno 

Die Erfindung sieht darttberhinaus eine Vorrichtung 
zum Herstellen von mit einer Oder mehreren auBerhalb der 
Behfilteracb.se liegenden EinftillBffnungen versehenen Behfiltern 
aus thermoplastischem Eunststoff , insbesondere zur Duroh- 
fUhrung des vorstehend besohriebenen Verfahrens, vor, die einen 
Extruder zum AusstoBen eines sohlauohf flrmigen Vorformlings , 
eine den Vorformling aufnehmende, zweiteilige Blasform mit 
Abquetsohkanten fiir die tiberschttssigen Teile des Vorform- 
lings sowie auf die Form zu bewegliche und gegebenenfalls 
als BlasdUsen ausgebildete Formkerne fUr die EinfttllBffnungen 
umfaBt und bei der erf indungsgemfifl an den aufierhalb der Form- 
mulde liegenden und spater abgetiuetsohten Randteilen des 
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Vorformlinga angreif nd und gegeb nenfalla auf die Form zu 

und von lhr weg bewegbare, aus einer innerhalb des Quer- 

sohnitt8 des ausgeetoGenen Sohlauohes llegenden Auaganga- 

t Uhrbare 

8tellung in eine auaeinandergefUhrte Spreizatellung Sprelz- 
elemente vorgeaehen Bind. Dieae 8preizelemente kcJnnen atab- 
fiJrmig, plattenfOrmig, kufenartig Oder im Quersohnitt halb- 
mond- oder aiohelfBrmig auagebildet sein- 8ie aollen ferner 
Ublioherweiee in ihrer Auadehnung quer zur Spreizriohtung 
grOfier als der Durohmeaser der EinfUllOffnungen aein. Sie 
kttnnen echlieSlioh zueammen nit den Formkernen ftir die 
EinfullBffnungen auaeinanderbewegbar aein, aind dann aber 
ge aonder t von dieaen auf die Form zu baw. von dieser weg 
bewegbar. In Jed am Fall aind sie swecka&Bigerweise gekuhlto 

Die Erf indung lSfit die mannigfaohaten Auaf Uhrunga- 
moglichkeiten zu. In der Zeiohnung 1st eine Au8f UhrungB- 
form einer Yorrichtung gemaS der Erf indung ait den zum 
Veratandnis weaentliohen Teilen stark oohematiaiert in 
aufeinanderfolgenden Arbeitaatufen dargeatellt, und zwar 
zeigts 

Fig. 1 die Telle in der Auagangaatellung, 
Fig. 2 die Telle nach dem Spreizen des Schlauohendea, 
Fig. 3 die Telle nach dem Aufblaaen vor dem Offnen 
der Form und 

Ft.-. fi r einen Schnitt etwa nach der Linie IV-.TT der 
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In der Zeiohnung 1st nur die Formmulde 11 mit den 
Ausnehmungen 12 und 13 filr die EinfUllbffnungen einer im 
einzelnen nioht dargestellten Formh&lfte einer aus zwei 
Teilen bestehenden Form ftir einen mit awei bzw. gegebenen- 
falls drei EinftillOffnungen an einer Stirnflfiohe versehenen 
tonnenartigen Behaiter dargestellt. Zwieohen diese beiden 
auseinandergefahrenen Formhfilf ten der Form wird in an aioh 
bekannter Weiae von einem nioht darges tell ten Extruder, 
gegebenenfalls tiber einen sogenannten Staukopf ein Sohlauoh H 
ausgespritat, bis eein unteree Ende Uber den Rand der Form- 
mulde 11 hinausragt. ttnterhalb der Form eind auf einem nicht 
dargestellten Trager zwei Blaedorne 15 und 16 angeordnet, 
denen gegebenenfalls nooh ein weiterer, striohpunktiert 
angedeuteter Dora 17, der aber nicht unbedingt ale Blasdorn 
au8gebildet zu sein brauoht, zugeordnet aein kann. J«der 
d r Borne 15 , 16 und 17 ist duroh den zugehQrigen Steuer- 
aylinder 18 bzw. 19 bzw, 20 auf die Form zu und wieder 
zurUok yersohiebbar. Auf den Steuerzylindem 18 bzw. 19 
Bind auf entgegengesetzten Seiten zwei weitere Steuer- 
zylinder 21 bzw. 22 befestigt, die die Bewegung von platten- 
bzw. im Sohnitt' halbmondformigen Elementen 23 bzw. 24 
ateuera und diese auf die Form zu bzw. wieder zurUok bewegen. 

7 
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Die Blasdorne 15 und 16 Bind mit d n augehBrigen Steu r- 
zylindera und den daran befestigten Elementen in Richtung 
der Teilungaebene der Formhalften auaeinander bzw. aufein- 
anderzu bewegbar. 

In der in Fig. 1 dargeetellten Ausgangaatellung 
befinden aich die Blaedome 15 und 16 in der Stellung, 
in der ale am atarkaten einander genfihert aind, so dafi 
die von den 8teuerzylindern getragenen Spreize lemon te 23 
und 24 unterhalb dee Sohlauohendes liegen. Venn dann, wie 
die 8 in Tig* 1 dargeetellt ist, die Spreizelemente 23 und 
24 ausgefahren aind, ragen eie von unten in die Sohlauoh- 
Offnung bine in. Dann kttnnen die Steuereylinder 18 und 19 
auaeinanderbewegt warden, bis sie die in Fig. 2 darge- 
atellte Stellung erreioht haben. Hierduroh wird der Sohlauoh 14 
in dem angedeuteten AusraaB gespreizt, so dafi er etwa die 
Breite des unteren Randea der Formmulde 11 erreichto Warden 
dann die Formhalften geachlossen, wird der Sohlauoh an aeinem 
nicht dargeetellten oberen und dem unteren Ende zuaammenge- 
quetscht, wobei jedooh die Schlauchwandungen im Bereioh der 
EinfUllCffnungen nicht miteinander versohweifien, wie dies 
aus Fig. 4 ersichtlioh iat, in der die Lage der Sohlauoh- 
wandung zwieohen den gesohloesenen Formteilen mit den 
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EinfttllSffnungen 12> 13 und 25 und den Spreiz 1 meat n 23 
und 24 in gestrichelten Linien dargestellt 1st. In die 
Offnungen zwisohen den Sohlauohwandungen kttnnen dann die 
ansohlieflend ausgefahrenen Dome 15, 16 bzw. 17 eindringen, 
wobei sie das Material naoh auflen gegen die Formwandung 
fur die EinfttllOffnung drttoken. Dann kann liber einen Oder 
mehrere der eingeftihrten Dorne 15, 16, 17, die all* oder 
nur zum Teil ala Blaadttsen auagebildet eein kSnnen, das 
Aufblasen dee Sohlauohes zum fertigen Behalter erfolgen 9 
wie dies in Fig„ 3 angedeutet istc Hierbei Oder danaoh 
kBnnen die Spreiz elements 23 und 24 in ihre zurUokgezogene 
Stellung (Fig. 3) zurtiokgefuhrt und aneohlieBend die 
Dome 15, 16 bzw. 17 aus den Einf till Offnungen zurUokgezogen 
w rden. Sind dann sohlieBlioh auoh noch die Blasdorne 15 
und 16 wieder einander angenfihert, let die in Fig. 1 
dargeBtellte Ausgangsstellung fur den nachsten Arbeitsgang 
erreioht« 



9 
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Patentanaprttohe 



^I^Verfahren zum Heratellen von mit einer oder 
mehreren auBerhalb der Behalterachae iiegenden Einfttll- 
effnungen veraehenen Behaltern aua thermoplaatiachem 
Kunatstoff unter Verwendung eines schlauohfbrmigen Vor- 
formlinge, der in einer Form zum fertigen Behalter auf- 
geblaaen wird, nachdem daa Soblauobende vor den SohlieBen 
der Blasform in den duroh den Abatand der EinfttllBffnungen 
von der Behalterachae beatimmten AuamaB gespreizt worden 
iat, dadurch gekennzeichnet, da3 das Spreizen dea Schlauch- 
endes durch Einwirkung auf die nach dem Sohlieflen der Form 
auBerhalb der Formmulde bleibendenSchlauch telle vorgenom- 
men und dabei die geapreizte Sohlauohwandung bis zum Sohlieflen 
der Form in einem Abatand voneinander gehalten wird, der den 
Durchmesser der EinfttlliJffnungen ttberateigt, bevor nach dem 
Schlie3en der Form in die Einf Ullbffnungen zumindeat zum 
Teil als Blasdilaen ausgebildete Formkerne eingeftihrt werdeno 

2. Vorrichtung zum Herstellen von mit einer oder 
mehreren auBerhalb der Behalterachae liegenden EinftillQff- 
nungen versehenen Behaltern aua thermoplaatiachem Kunstatoff , 
in3beaondere zur Durchfuhrung dea Verfahrens nach Anspruch 1 9 
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mit einem Extruder zum Ausspritzen eines schlauchf Srmigen 
Vorformlings, einer den Vorformling aufnehmenden, zweiteiligen 
Blasform mit Abquetschkanten fUr die ttberschttsaigen Teile des 
Vorf ormlinga sowie auf die Form zu beweglichen und gegebenen- 
falls ale Blasdiisen auagebildeten Pormkernen ftir die Einfttll~ 
Sffnungen, gekennzeichnet duroh an den auBerhalb der Formmulde 
liegenden und spfiter abge^uetschten Randteilen des Vorf ormlinga 
angreifende und gegebenenfalls auf die Form zu und von ihr weg 
bewegbare, aus einer innerhalb des Querschnitta des auage- 
stoflenen Schlauches liegenden Ausgangsatellung in eine aus- 
inandergef lihrte Spreizstellung ftihrbare Spreizelemente „ 

3o Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet $ 
daB die Spreizelemente s tabf 6rmig p plattenf ormig, kufenformig 
und/oder im Querschnitt halbmond- oder sichelf drmig ausgebildet 
Bind o 

4o Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3 P dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spreizelemente in ihrer Ausdehnung quer zur 
Spreizrichtung grttfler als der Durchmesser der EinfullSf fnungen 
sind o 

5e Vorrichtung nach Anspruch 2 P 3 oder 4* dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spreizelemente zusammen mit den 
Formkemen fiir die Einf UllSffnungen auaeinanderbewegbar sindo 
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